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GLOSARIO 
 
ACCIDENTE: Evento no deseado, incluidos los descuidos y las fallas de equipos, 
que da por resultado la muerte, una lesión personal, un daño a la propiedad o 
deterioro ambiental. 
ARCO ELÉCTRICO: Haz luminoso producido por el flujo de corriente eléctrica a 
través de un medio aislante, que produce radiación y gases calientes. 
CIRCUITO ELÉCTRICO: Lazo cerrado formado por un conjunto de elementos, 
dispositivos y equipos eléctricos, alimentados por la misma fuente de energía y 
con las mismas protecciones contra sobretensiones y sobre corrientes. No se 
toman los cableados internos de equipos como circuitos. Pueden ser de modo 
diferencial (por conductores activos) o de modo común (por conductores activos y 
de tierra). 
CORRIENTE ELÉCTRICA: Es el movimiento de cargas eléctricas entre dos 
puntos que no se hallan al mismo potencial, por tener uno de ellos un exceso de 
electrones respecto al otro. 
INSTALACIÓN ELÉCTRICA: Conjunto de aparatos eléctricos, conductores y 
circuitos asociados, previstos para un fin particular: Generación, transmisión, 
transformación, conversión, distribución o uso final de la energía eléctrica. La cual 
para los efectos del presente reglamento, debe considerarse como un producto 
terminado. 
LUGAR HÚMEDO: Sitios parcialmente protegidos bajo aleros, marquesinas, 
porches cubiertos, como azoteas y lugares similares. También son considerados 
como lugares húmedos los lugares interiores sometidos a un grado moderado de 
humedad como algunos sótanos, graneros, establos y almacenes refrigerados. 
LUGAR SECO: lugares no sometidos normalmente a la humedad o a mojarse. Un 
lugar clasificado como seco puede estar sujeto temporalmente a la humedad o a 
mojarse, como en el caso de un edificio en construcción. 
NORMA DE SEGURIDAD: Toda acción encaminada a evitar un accidente. 
NORMA TÉCNICA COLOMBIANA (NTC): Norma técnica aprobada o adoptada 
como tal por el organismo nacional de normalización. 
PERSONA CALIFICADA: Persona natural que demuestre su formación 
(capacitación y entrenamiento) en el conocimiento de la electrotecnia y los riesgos 
asociados a la electricidad. 
  
PLANO ELÉCTRICO: Representación gráfica de las características de diseño y 
las especificaciones para construcción o montaje de equipos y obras eléctricas. 
PUESTA A TIERRA: Grupo de elementos conductores equipotenciales, en 
contacto eléctrico con el suelo o una masa metálica de referencia común, que 
distribuye las corrientes eléctricas de falla en el suelo o en la masa. Comprende 
electrodos, conexiones y cables enterrados. 
SOBRECARGA: Se presentan cuando la corriente supera los límites nominales 
del conductor, aparato o equipo, por aumentos de carga sin revisar la capacidad 
de la instalación, por conductores inapropiados, conexiones con malos contactos y 
por corrientes parásitas no consideradas en los diseños. 
  
  
1. RESUMEN 
 
En el presente documento se encuentra toda la información, datos y evidencias 
del trabajo desarrollado en el área de mantenimiento de la empresa Magnetrón 
S.A. Se presenta Información de varios tipos de mantenimientos realizados en 
planta y como se deben realizar cada uno de ellos, los tipos de máquinas a las 
cuales se les realizaron intervenciones y el mantenimiento realizado a las  
instalaciones eléctricas de la planta. De igual manera se presenta el diseño y 
construcción de los tableros de control para automatizar diferentes procesos 
dentro de la fábrica. 
  
  
2. INTRODUCCIÓN 
 
El objetivo del mantenimiento es asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista 
de las operaciones con respecto de la función deseada, dando cumplimiento 
además a todos los requisitos del sistema de gestión de calidad, así como con las 
normas de seguridad y medio ambiente, buscado el máximo beneficio global. Los 
mantenimientos pueden ser, preventivos, correctivos o autónomos. 
La finalidad del mantenimiento es principalmente prever daños que puedan 
ocasionar paro de maquinaria en la industria, lo que genera pérdidas por 
maquinas sin operar. De igual manera el mantenimiento aumenta la calidad del 
proceso productivo ya que reduce costos por intervenciones a maquinaria. 
  
  
3. OBJETIVOS 
 
3.1 Objetivo general 
 
Realizar mantenimiento preventivo y correctivo a las máquinas y equipos de 
Magnetrón SAS 
 
3.2 Objetivos específicos 
 
• Realizar la instalación de redes monofásicas y trifásicas en la planta para la 
conexión de maquinaria industrial. 
• Diseñar y construir tableros de control para la automatización de procesos. 
• Apoyar en el área administrativa con órdenes de mantenimiento preventivo 
y correctivo. 
• Realizar mantenimientos preventivos en la maquinaria de la planta.  
  
4. CONCEPTOS 
 
4.1 Mantenimiento 
 
El mantenimiento es la conservación de la maquinaria y equipo con el fin de 
maximizar su disponibilidad. Esta área se ha perfilado tanto que hoy en día ocupa 
un lugar importante en la estructura de la organización e inclusive es una de las 
áreas primordiales para mantener y mejorar la productividad.  
Así como el departamento de mantenimiento ha mejorado, la gente que lo lleva a 
cabo también ha sufrido cambios y han pasado de ser técnicos multiusos a 
especialistas que conocen perfectamente su área de trabajo. [1] 
 
4.2 Red electica 
 
Una red eléctrica es una red interconectada que tiene el propósito de suministrar 
electricidad desde los proveedores hasta los consumidores. También se denomina 
red eléctrica al conjunto de elementos que permiten transportar y distribuir la 
energía eléctrica, desde el punto de suministro hasta los equipos que la utilicen. 
Entre estos elementos se incluyen: tableros, interruptores, transformadores, 
dispositivos, sensores, dispositivos de control local o remoto, cables, conexiones, 
contactos, canalizaciones, y soportes. [5] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen 1, Red eléctrica 
 
  
4.3 Tablero de distribución 
 
Saliendo del medidor nos encontramos con el tablero principal, el cual es un 
gabinete metálico donde se instalan instrumentos con interruptores, arrancadores 
y/o dispositivos de control, además de las diferentes protecciones de los diferentes 
tableros secundarios o circuitos ramales. El tablero es un elemento auxiliar para 
lograr una instalación segura confiable y ordenada. 
 
4.4 Señalización 
 
La función de las señales de seguridad es transmitir mensajes de prevención, 
prohibición o información en forma clara, precisa y de fácil entendimiento para 
todos, en una zona en la que se ejecutan trabajos eléctricos o en zonas de 
operación de máquinas, equipos o instalaciones que entrañen un peligro potencial. 
Las señales de seguridad no eliminan por sí mismas el peligro pero dan 
advertencias o directrices que permitan aplicar las medidas adecuadas para 
prevención de accidentes. 
 
4.5 Circuitos ramales 
 
Los circuitos ramales son los elementos de la instalación que se encuentran 
ubicados entre el tablero de distribución y los puntos de utilización, según la norma 
NTC 2050 los circuitos ramales se clasifican de la siguiente manera:  
 Circuito ramal de uso general: Es el encargado de alimentar diversas 
salidas para alumbrado y artefactos de uso general 
 Circuito ramal especial de conexión de artefactos eléctricos: Circuito ramal 
que alimenta a una o más salidas a la que se pueden conectar los 
artefactos estos circuitos no deben contener elementos de iluminación 
conectados permanentemente  
 Circuito ramal individual: circuito ramal que alimenta un solo equipo de 
utilización. 
 
Todo circuito ramal debe estar protegido contra sobre corrientes y sobrecargas 
mediante los breakers. Podemos encontrar varios tipos de salida en los circuitos 
ramales como son las salidas de fuerza (tomacorrientes) y  las salidas de 
iluminación (lámparas). [5] 
  
4.6 Contacto 
 
4.6.1 Directo  
 
El contacto con partes energizadas se presenta por negligencia, impericia de las 
personas que trabajan con equipos o partes energizadas, exposición inadecuada 
de elementos energizados, falta de encerramientos adecuados, o incumplimiento 
de reglas de seguridad en los trabajos eléctricos. [3] 
4.6.2Indirecto 
 
Se presenta por fallas de aislamiento, deficiencias o ausencia de mantenimiento, o 
defectos del  conductor a tierra. Un deterioro de aislamiento por una sobre tensión 
o sobre corriente, puede someter a tensión partes que frecuentemente están 
expuestas al contacto de las personas. [3] 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen 2, Contacto directo e indirecto 
4.7 Código de colores 
 
Con el objeto de evitar accidentes por errónea interpretación de las tensiones y 
tipos de sistemas utilizados, se debe cumplir el código de colores para 
conductores aislados [2]. 
 
  
 
Imagen 3, Código de colores 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
5. TRABAJO REALIZADO EN MAGNETRÓN SAS 
 
El trabajo se desarrolló en dos principales eslabones del área de mantenimiento, 
el primero la realización de mantenimientos preventivos y correctivos a las 
máquinas de la planta bajo los lineamientos estandarizados por el jefe de 
mantenimiento los cuales están estipulados en las ordenes de trabajo que se dan 
al momento de realizar la intervención, y el otro eslabón es en el área 
administrativa con la programación diaria de los mantenimientos preventivos en 
planta, ¿qué maquina?, ¿qué tiempo?, ¿qué hacer?, entre otros aspectos.  
 
5.1 MANTENIMIENTOS EN PLANTA 
 
Los mantenimientos usados en Magnetrón SAS son: 
5.1.1 Mantenimiento Preventivo 
 
Este mantenimiento es realizado periódicamente, semanal, mensual, trimestral o 
semestral, esto dependiendo de los requerimientos del fabricante del equipo, o la 
necesidad de tener la maquina en perfecto estado. El objetivo principal es evitar 
los mantenimientos correctivos ya que esto produce parada de maquina en medio 
del proceso productivo. 
Lo que se pretende con este tipo de mantenimiento es reducir el número de 
intervenciones correctivas, realizando tareas de revisión periódicas y sustitución 
de componentes gastados. 
 
 
 
 
  
 
 
Figura 1, Formato mantenimiento Preventivo 
 
 
 
 
 
  
Para el ejemplo de la Figura1, encontramos la manera en la cual se debe 
desarrollar el mantenimiento preventivo, siguiendo estrictamente los pasos allí 
estipulados al igual que el tiempo 
 
1. Revisión del sistema de control: verificar que todo el sistema funcione 
correctamente y bajo los lineamientos de control de temperatura, tiempos, 
entre otros. 
 
2. Ajustar sistema eléctrico: en el tablero de control se deben ajustar las 
conexiones de las borneras, elementos de protección, etc. 
 
3. Revisar motor: revisar el motor para verificar que no tenga sonidos 
extraños, que no tenga fugas, que los rodamientos estén en óptimas 
condiciones y en caso que no sea así, cambiar lo que sea necesario. 
 
4. Revisar auxiliares de mando: Revisar el ajuste de las conexiones de 
selectores, pulsadores, visualizadores y más elementos de maniobra por 
parte del operario. 
 
5.1.2 Mantenimiento correctivo 
 
El mantenimiento correctivo a diferencia del mantenimiento preventivo se realiza 
mientras la maquina está en funcionamiento en la línea de producción, es decir, 
una falla que hace que la maquina no funcione de la manera adecuada, y es 
necesario en ese momento de intervención del personal de mantenimiento para 
corregir la falla que está afectando la máquina, sea eléctrica o mecánica. 
 
  
 
Figura 2, Formato mantenimiento Correctivo 
 
5.1.3 Mantenimiento Autónomo 
 
Este mantenimiento es el que es directamente desarrollado por el operario de la 
maquina ya que este es el que conoce como debe ser el correcto funcionamiento y 
puede ver fallas de manera más rápida que el personal de mantenimiento es  con 
el objetivo de realizar una inspección rápida a la misma, estructura, 
funcionamiento entre otros, este te se debe realizar diariamente. 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 3, Formato mantenimiento autónomo 
 
5.2 TIPOS DE MAQUINARIAS 
 
5.2.1 Bombas de vacío 
 
En la plata actualmente se están usando 5 bombas de vacío las cuales son 
conectados a cada uno de los transformadores con el objetivo de disminuir el aire 
y humedad en el mismo, estas a su vez tienen medidores de vacío las cuales 
determinan si el vacío que están generando cada una de ellas es el ideal, en plata 
el vacío debe estar por debajo de 100 partes por millón, si están por encima es 
necesario de una intervención por parte del personal, ya sea para un cambio de 
aceite si es necesario ya que este ha perdido sus cualidades, o una revisión mas 
exhaustiva, cambio de retenedores, rodamientos, ajuste de piñones, entre otros 
problemas que pueden estar afectando el vacío. 
 
5.2.2 Bobinadoras 
 
  
 
La empresa cuenta con una serie de bobinadoras que tienen como principal 
objetivo hacer las partes activas del trasformador, estas a su vez están divididas 
en dos tipos, bobinadoras de alta tensión y bobinadoras de baja tensión.  
 
5.2.3 Montacargas 
 
Montacarga eléctrico marca Hyundai al cual se le realiza mantenimiento preventivo 
cada 3 meses esto con el fin de eliminar residuos los cuales deja la batería gracias 
al acido que tiene dentro, se realiza limpieza general, se recarga la batería de 
agua, se pulen bornes, se mide corriente y niveles de tensión para luego ajustar 
sistema eléctrico. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen 4, Montacarga eléctrico 
 
5.3 EQUIPOS DE LOS LABORATORIOS DE PRUEBA DE 
TRANSFORMADORES 
 
5.3.1 Variac  
 
El Variac para pruebas en transformadores de potencia tiene como función variar 
la corriente que se le aplica a los transformadores, esto con el fin de aplicar 
corriente hasta los valores establecidos y si los transformadores pasan la prueba, 
  
pueden continuar con su proceso en la línea de producción. Este variador funciona 
con unas escobillas las que se cambian semestralmente con el objetivo de evitar 
picos en la variación de corriente. 
 
Imagen 5, Variac 
 
5.3.2 Banco de cuchillas 
 
El banco de cuchillas es un método  usado para simular carga en los 
transformadores, es otra de las pruebas realizadas en la fábrica para determinar si 
un transformador es apto o no, se realiza brillado para que los contactos 
permanezcan en condiciones óptimas. 
 
  
 
Imagen 6, banco de cuchillas 
5.3.3 Seccionador  
 
Este seccionador es el que activa el generador del laboratorio para pruebas en 
transformadores de potencia, se realiza manteniendo periódico puliendo 
termínales para evitar oxidación.  
 
 
 
 
 
 
 
Imagen 7, seccionador laboratorio potencia 
5.3.4 Generadores  
 
Uno de los generadores para pruebas en transformadores de distribución. 
  
 
Imagen 8, Generador laboratorio distribución 
  
6. CORRECTIVOS E INSTALACIONES 
 
6.1  Correctivo sub estación media tensión  
 
En este caso se presentó un problema en el DPS de la fase Y el cual se quemó, 
luego de la revisión se encontró que los instalados estaban para tensiones de 
24kv y la alimentación de la planta está en una red de 33kv, se cambiaron por 
unos de 35kv y quedo funcionando idealmente  
 
Imagen 9, DPS en mal estado 
 
6.2 Diseño e instalación de extractor de aire 
 
En el cuarto donde se encuentra ubicado el tablero de ups de la planta, se 
determinó que no existía un buen sistema de refrigeración, debido a esto se 
realizó el diseño e instalación de un sistema de extracción de aire con un sensor 
de temperatura con él Se Point ubicado en 27°c que cuando la temperatura este 
por encima de este valor se encienda el extractor para eliminar el exceso de calor. 
  
 
Imagen 10, Instalación de extractor 
 
6.3 Diseño y construcción calentador de aceite 
 
Se realizó el diseño y construcción de un tablero controlador para un calentador de 
aceite, el cual tiene como finalidad tener controlada la temperatura en un tanque 
almacenador de aceite, con una ventana de 20°c y su set point en 50°c. 
 
 
Imagen 11, tablero de control, calentador de aceite 
 
 
 
  
6.4 Diseño y construcción banco de prueba  
 
En vista de que el taller de mantenimiento no contaba con un banco de pruebas 
para conectar motores y otros elementos eléctricos, se diseña y construye un 
tablero de control con salidas trifásicas a 220vac 110vac y 24vdc. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen 12, tablero de control, calentador de aceite 
 
 
  
  
7. CONCLUSIONES 
 
Durante el trabajo desarrollado en la empresa magnetrón SAS se ha podido 
comprender de una manera más tangible todos los conocimientos adquiridos en la 
formación como tecnólogo electricista, de igual manera, aprender de la 
experiencia de los jefes y compañeros. 
La instalación de redes, diseño de tableros de control, mantenimientos y cada una 
de las tareas realizadas en planta han servido para ampliar la barrera del 
conocimiento, permitiendo generar la experiencia necesaria para iniciar en el 
mundo laboral. 
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